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Abstract of EP0419773 

Delicate webs of a motif are to be embossed in a 
sheet of film (1) at a predetermined motif interval 
by means of a rotating embossing cylinder (7). 
The embossing cylinder (7) rolls off on a back 
pressure cylinder (8) and has a recess (10) for 
attaching the embossing stencil (12). With each 
revolution of the embossing cylinder (7), a gap 
(14) is produced relative to the back pressure 
cylinder (8) during a free phase, which gap is 
used for a relative movement between the sheet 
of film (1) and the embossing stencil (12). A 
control device (24) produces the relative 
movement with an adjustable amplitude which is 
predetermined by the motif interval on the sheet 
of film (1). This relative movement allows 
embossing at the predetermined motif interval on 
the sheet of film (1 ) irrespective of the diameter 
of the embossing cylinder (7). The usable length 
of the embossing stencil (12) is more than 50% of 
the circumference of the embossing cylinder (7). 
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© Feine Strukturen eines Motivs sind in einem 
vorbestimmten Motivabstand in eine Folienbahn (1) 
mittels eines rotierenden Pragezylinders (7) einzu- 
pragen. Der Pragezylinder (7) rolit auf einem Gegen- 
druckzylinder (8) ab und weist eine Ausnehmung 
(10) zur Befestigung der Pragematrize (12) auf. Bei 
jeder Umdrehung des Pragezylinders (7) entsteht 
wahrend einer Freiphase ein Zwischenraum (14) 
zum Gegendruckzylinder (8), der fur eine Relativbe- 
wegung zwischen der Folienbahn (1) und der Prage- 



matrize (12) genutzt wird. Eine Steuereinrichtung 
(24) erzeugt die Relativbewegung mit einer einstell- 
baren Amplitude, die durch den Motivabstand auf 
der Folienbahn (1) vorbestimmt ist. Diese Relativbe- 
wegung ermoglicht ein Pragen im vorbestimmten 
Motivabstand auf der Folienbahn (1) unabhangig 
vom Durchmesser des Pragezylinders (7). Die nutz- 
bare Lange der Pragematrize (12) betragt mehr als 
50% des Umfangs des Pragezylinders (7). 
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VORRICHTUNG UND VERFAHREN 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
bzw. ein Veffahren der im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 bzw. 9 genannten Art. 

Solche Vorrichtungen und Verfahren zum Pra- 
gen feiner Stnjkturen eignen sich beispielsweise 
zum kostengGnstigen Herstellen von Folienbahnen 
mit lichtbeugenden optischen Merkmaien, wie Ho- 
logrammen, Beugungsgittern und dergleichen. 

Es sind Verfahren nach der CH-PS 530 018 
bekannt, urn die Strukturen der lichtbeugenden op- 
tischen Merkmale mittels einer geheizten, endlosen 
bandformigen Pragematrize in die Folienbahn ein- 
zupragen. 

Eine aus der US-PS 4 773 718 bekannte Pra- 
gevorrichtung weist einen rotierenden Pragezylin- 
der, der auf seinem Umfang eine Pragematrize 
tragt, und einen auf dem Pragezylinder ablaufen- 
den Gegendruckzylinder auf. Die Folienbahn wird 
zwischen den beiden Zylindern hindurchgefGhrt 
und mittels des glatten Gegendruckzylinders gegen 
eine Pragematrize gepresst. Bei jeder Umdrehung 
des Pragezylinders werden die erhabenen Struktu- 
ren der Pragematrize in die Folienbahn eingepragt, 
wobei die Vorschubgeschwindigkeit der Folienbahn 
gleich der Umfangsgeschwindigkeit der Pragema- 
trize ist. Motive folgen sich auf der Pragematrize in 
einem vorbestimmten Motivabstand, der ein ganz- 
zahliger Teiler des Umfangs des Pragezylinders 
ist. Fur einen anderen Motivabstand ist ein Prage- 
zylinder mit dem entsprechenden Umfang notig. 

Aus einer Druckschrift der Firma Global Images 
Inc., 509 Madison Avenue, New York, NY 10022, 
USA, mit der Referenznummer DP 506 ist eine 
"POLYESTER EMBOSSING MACHINE" gemSss 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bekannt, deren 
Pragezylinder zwischen zwei Gegendruckzylindern 
angeordnet ist und bei der die Folienbahn uber 
eine Bahnschlaufe zweimal zum Pragen an den 
Pragezylinder gefQhrt ist. Die Lange der Bahnsch- 
laufe ist durch den Umfang des Pragezylinders 
vorgegeben. Die bepragte Folienbahn weist aufein- 
anderfolgende Abschnitte auf, die abwechselnd un- 
ter einem der beiden Gegendruckzylinder gepragt 
wurden. Die Mantelflache einer halbzylinderformi- 
gen Halfte des Pragezylinders dient als StUtze fUr 
die Pragematrize. Die andere Halfte des Pragezy- 
linders ist als Aussparung ausgebildet, in der eine 
mechanische Einrichtung zum Festklemmen der 
Pragematrize angeordnet ist. Diese Anordnung er- 
moglicht ein schnelles Auswechseln der Pragema- 
trize, was mit einer schlechten Nutzung des Prage- 
zylinders erkauft wird. 

Aus der EP 244 348 ist eine Stanzvorrichtung 
mit einem Tanzersystem bekannt, das zum Auffan- 
gen der kontinuierlich zu- und weggefGhrten Folien- 
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bahn dient und das periodisch ein kurzzeitiges 
Anhaiten der Folienbahn unter der Stanze ermog- 
licht. 

Die DE-OS 34 45 012 beschreibt eine Mehrfar- 
5 bendruckmaschine. FUr jede Farbe weist die Ma- 
schine einen Druckzylinder mit einer oder zwei 
Druckplatten auf, der auf einer Papierbahn Motive 
in beliebigen Motivabstanden erzeugt. Die Lange 
jeder Druckpiatte ist ein ganzzahliges Vielfaches 

70 des Motivabstandes. Der Druckzylinder weist zwei 
exakt urn 180° versetzte Platze zum Aufspannen 
der identischen starren Druckplatten auf. Der Um- 
fang des Druckzylinders ist wesentlich grosser als 
die doppelte Lange einer Druckpiatte. Die Papier- 

75 bahn wird Ober die vorbestimmt eingestellte 
Bahnschlaufe mit Hilfe zweier urn 180* versetzter 
Gegendruckzylinder zum Bedrucken zweimal an 
den gleichen Druckzylinder gefQhrt Zwischen dem 
Ende der einen Druckpiatte und dem Anfang der 

20 andern ist der Kontakt beider Druckplatten mit der 
sich mit gleichbleibender Geschwindigkeit bewe- 
genden Papierbahn kurzzeitig aufgehoben. Wah- 
rend dieser Zeit wird durch Senken der Winkelge- 
schwindigkeit des Druckzylinders ein vorbestimm- 

25 ter Vorschub der Papierbahn erreicht, wobei ein 
Ausrichten der Druckpiatte unter dem zweiten Ge- 
gendruckzylinder auf die noch unbedruckten Luk- 
ken zwischen den bereits unter dem ersten Gegen- 
druckzylinder auf die Papierbahn gedruckten Moti- 

30 ven erfolgt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zum kostengGnstigen Pragen von fei- 
nen Strukturen in eine Folienbahn zu schaffen, die 
den Umfang eines Pragezylinders besser ausnutzt 

35 und bei der ein vorbestimmter Motivabstand ge- 
pragter Motive vom Umfang des Pragezylinders 
unabhangig ist, sowie ein Verfahren dazu anzuge- 
ben. 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der 
40 Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. 
Es zeigt: 

Figur 1 eine bepragte Folienbahn mit in einem 
vorbestimmten Motivabstand eingepragten Moti- 
ven, 

45 Figur 2 eine Pragevorrichtung mit periodisch 
hin- und herschwingenden Ausgleichsrollen, 
Figur 3 einen Querschnitt durch einen Pragezy- 
linder, 

Figur 4 eine Steuereinrichtung, 
so Figur 5 die Pragevorrichtung mit einer Antriebs- 
rolie, deren Drehgeschwindigkeit sich periodisch 
andert, 

Figur 6 die Pragevorrichtung mit zwei Gegen- 
druckzylindern und einer Umlenkrolle, 
Figur 7 Diagramme von PragedrCicken und ei- 
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nem Abstandswert der Umlenkrolle. 

Figur 8 die Pragevorrichtung mit zwei Pragezy- 

lindern mit periodisch sich andernden Winkelge- 

schwindigkeiten, 

Figur 9 die Pragevorrichtung mit zwei Umlenk- 
rollen und 

Rgur 10 der Pragezylinder mit seitlichen Lauf- 
ringen. 

In der Rgur 1 bedeutet 1 eine Foiienbahn, die 
mit feinen reiiefartigen Strukturen bepragt worden 
ist. Die Strukturen bilden Motive 2, welche sich in 
einem vorbestimmten Motivabstand 3 auf der Fo- 
iienbahn 1 folgen. Das Material der Foiienbahn 1 ist 
vorzugsweise ein Thermoplast, wie z. B. Polyvinyl- 
chlorid oder Polyester, oder ein mit einem Thermo- 
plast uberzogener Schicht- oder Faserverbund. 
Auch dGnne Metallfolien, wie in der US-PS 4 773 
718 erwahnt, sind verwendbar. Die Strukturen bil- 
den vorteilhaft beugungsoptisch wirksame Elemen- 
te, z. B. Beugungsgitter oder Hologramme. 

Die Figur 2 zeigt die wesentiichen Telle der 
Vorrichtung. Die unbeprSgte Foiienbahn 1 ist auf 
eine Vorratsrolle 4 gewickelt. Eine Aufwickelrolie 5 
nimmt die bepragte Foiienbahn 1 auf. Zwischen 
den beiden Rollen 4 und 5 ist eine Pragestation 6 
angeordnet. Die Pragestation 6 umfasst wenigstens 
einen Pragezylinder 7 und wenigstens einen auf 
dem Pragezylinder 7 abrollenden Gegendruckzylin- 
der 8. Die Achsen der beiden Zylinder 7 und 8 sind 
radial gegeneinander verschiebbar und in einem 
vorbestimmten Abstand genau einsteilbar, wobei 
die Foiienbahn 1 zwischen den beiden Zylindern 7 
und 8 einem vorbestimmten Pragedruck ausgesetzt 
ist. Das Zu- und Wegfuhren der Foiienbahn 1 er- 
folgt in einer dem Pragezylinder 7 und dem Ge- 
gendruckzylinder 8 gemeinsamen Tangentialebene, 
in einer Prageebene 9. Beispielsweise ist in der 
Pragestation 6 der Pragezylinder 7 unterhalb und 
der Gegendruckzylinder 8 oberhalb der Foiienbahn 
1 angeordnet. 

Im Pragezylinder 7 ist parallel zu Mantellinien 
des Pragezyiinders 7 eine Ausnehmung 10 ausge- 
frast, deren Seitenwande z. B. eine radiale Rich- 
tung aufweisen. Eine verbleibende, glatt geschliffe- 
ne zylindrische Teilflache des Pragezyiinders 7, 
ein Manteiausschnitt 11, dient als Unterlage fur 
eine Pragematrize 12. Vorzugsweise sind der Pra- 
gezylinder 7 und die Pragematrize 12 wahrend des 
Pragens auf eine vom Material der Foiienbahn 1 
abhangige vorbestimmte Temperatur erwarmt. 

Die Pragematrize 12 weist auf der dem Gegen- 
druckzylinder 8 zugewandten Fiache ein Negativ 
der feinen reiiefartigen Strukturen auf, die in die 
Foiienbahn 1 eingepragt werden und die Motive 2 
(Rgur 1) bilden. Die nutzbare Lange der Pragema- 
trize 12 ist durch den Manteiausschnitt 11 vorbe- 
stimmt und betragt mehr als 50% des Umfangs 
des Pragezyiinders 7. Die Ausnehmung 10 ermog- 



licht ein schneiles Befestigen der Pragematrize 12. 
Die beiden Enden der Pragematrize 12 sind urn 
eine Startkante 13 bzw. urn eine Endkante 13' 
radial nach innen an eine Seitenwand der Ausneh- 

5 mung 10 geschlagen und festgeklemmt. Die Dreh- 
richtung des Pragezyiinders 7 bestimmtdie Be- 
zeichnung Startkante 13 bzw. Endkante 13'. 

Die Pragematrize 12 weist fOr diese Befesti- 
gungsart vorteilhaft die Form eines dOnnen flexi- 

10 blen Blechs auf, z. B. aus Nickel mit einer Dicke 
von 0,1 mm. Sie erstreckt sich uber die ganze 
geschliffene Rache des Mantelausschnitts 11, liegt 
glatt auf dem Manteiausschnitt 1 1 auf und ist straff 
gespannt. Beispielsweise betrSgt die nutzbare Brei- 

15 te der Foiienbahn 1 und der Pragematrize 12 je- 
weils 36 cm, so dass zehn Motive von je 3 cm 
Durchmesser auf der Pragematrize nebeneinander 
Platz finden, die gleichzeitig in die Foiienbahn 1 
eingepragt werden. 

20 Solange beim Drehen des Pragezyiinders 7 
der Manteiausschnitt 11 mit der PrSgematrize 12 
unter dem Gegendruckzylinder 8 abrollt, ist die 
Foiienbahn 1 zwischen der Pragematrize 12 und 
dem Gegendruckzylinder 8 eingeklemmt und dem 

25 Pragedruck ausgesetzt, wobei die feinen Strukturen 
von der Pragematrize 12 auf die Foiienbahn 1 
ubertragen werden. Bei jeder Umdrehung des Pra- 
gezyiinders 7 bildet sich zwischen den beiden Zy- 
lindern 7 und 8 eine Oeffnung 14 t wenn der Be- 

30 reich der Ausnehmung 10 dem Gegendruckzylin- 
der 8 gegenliber steht. Der Pragedruck verschwin- 
det und die Foiienbahn 1 ist frei verschiebbar. Jede 
Umdrehung des Pragezyiinders 7 besteht somit 
aus einer Prage- und einer Freiphase. 

35 Mit Vorteil sind vor der Pragestation 6 eine 
erste Ausgleichsrolle 15 und nach der Pragestation 
6 eine zweite Ausgleichsrolle 16 angeordnet. Die 
beiden Ausgleichsrollen 15 und 16, sog. Tanzer, 
spannen die Foiienbahn 1 in der Prageebene 9 auf. 

40 Vorteilhaft sind die Achsen der Ausgleichsrollen 15 
und 16 auf einem Parallelogrammgestange mon- 
tiert und sind miteinander parallel zum Pragezylin- 
der 7 verschiebbar, wodurch die Vorschubge- 
schwindigkeit der Foiienbahn 1 in der Pragestation 

45 6 kurzzeitig veranderbar ist. 

Das Parallelogrammgestange umfasst vorteil- 
haft zwei Hebelpaare 17 und 18 sowie ein Verbin- 
dungsstuck 19. Das erste Hebelpaar 17 ist auf der 
der Vorratsrolle 4 zugewandten Seite der Pragesta- 

50 tion 6 angeordnet und tragt die erste Ausgleichsrol- 
le 15. Auf der anderen Seite der Pragestation 6 ist 
auf dem zweiten Hebelpaar 18 die zweite Aus- 
gleichsrolle 16 befestigt. Das eine Ende des Hebel- 
paares 17 bzw. 18 ist urn die feststehende Achse 

55 einer Leitrolle 20 bzw. 21 drehbar gelagert. Das 
Verbindungsstiick 19 ist geienkig mit den anderen 
Enden der beiden Hebelpaare 17 und 18 verbun- 
den. Der Abstand zwischen den Leitrollen 20 und 
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21 ist gleich lang wie die Lange des Verbindungs- 
stGcks 19. Die beiden Hebelpaare 17 und 18 einer- 
seits, das Verbindungsstuck 19 und der Abstand 
zwischen den Leitrollen 20 und 21 andereseits bil- 
den die parallelen Seiten des Parallelogramms. 

Alle Achsen der Rollen 4, 5, 15, 16, 20 und 21 
und die Achsen der Zylinder 7 und 8 sind zueinan- 
der parallel. Beispielsweise sind die Achsen in der 
Zeichnung der Figur 2 senkrecht zur Zeichenebene 
dargestellt. In dieser drehen sich auch die Hebel- 
paare 17 und 18 beim Verschieben des Verbin- 
dungsstucks 19. 

Der Achsabstand der Rollen 15 und 20 auf 
dem Hebelpaar 17 sowie derjenige der Rollen 16 
und 21 auf dem Hebelpaar 18 sind gleich gross. 
Diese Achsabstande und die Lange des Verbin- 
dungsstucks 19 bestimmen einen maximalen Weg, 
um den die Achsen der Ausgleichsrollen 15 und 16 
parallel verschiebbar sind, beispielsweise um den 
halben Umfang des Pragezylinders 7. 

Die Pragestation 6 ist derart zwischen den bei- 
den Hebelpaaren 17 und 18 angeordnet, dass ein 
freies Verschieben des Verbindungs stacks 19 in 
seiner Langsrichtung moglich ist; beispielsweise 
bewegt sich die Ausgleichsrolle 15 auf einen Ein- 
lauf 22 der Pragestation 6 zu, wahrend sich gleich- 
zeitig die Ausgleichsrolle 16 von einem Ausgang 

23 der Pragestation 6 entfernt. 

Die Vorrichtung weist eine Steuereinrichtung 24 
auf, welche eine periodische Relativbewegung zwi- 
schen der Folienbahn 1 und der Pragematrize 12 
mit einer vorbestimmten Amplitude erzeugt. Die 
Relativbewegung ist durch ein Mittel der Steuerein- 
richtung 24 mit der Umdrehung des Pragezylinders 
7 synchronisiert. 

Beispielsweise umfasst die Steuereinrichtung 

24 eine direkt vom PrMgezylinder 7 angetriebene 
Steuerscheibe 25 und eine die Berandung der 
Steuerscheibe 25 abtastende Kulisse 27, die sich 
um einen festen Drehpunkt 26 ausserhalb der 
Steuerscheibe 25 in der Zeichenebene der Figur 2 
bewegt. Die Form der Steuerscheibe 25 ist durch 
den Pragezylinder 7 vorbestimmt. Die Kulisse 27 
weist eine Nut in radialer Richtung bezogen auf 
den Drehpunkt 26 auf, in die ein Bolzen, der an 
dem einen Ende eines Schiebers 28 angeordnet 
ist, verschiebbar eingrelft. Der Schieber 28 Gber- 
tragt die Bewegungen der Kulisse 27 auf das Ver- 
bindungstOck 19. Das Parallelogrammgestange 
setzt diese Bewegungen in periodische Auslenkun- 
gen der Ausgleichsrollen 15, 16 um. Durch Ver- 
schieben des Bolzens in der Nut der Kulisse 27 
verandert sich der Abstand des Boizens vom Dreh- 
punkt 26 und als Folge die Amplitude der Bewe- 
gungen des Schiebers 28. Die Amplitude der perio- 
dischen Auslenkungen der Ausgleichsrollen 15, 16 
ist somit vorbestimmt einstellbar. 

Ein Abtastpunkt 29 der Kulisse 27 gleitet auf 



der Berandung der Steuerscheibe 25. Eine Kraft, 
die z. B. eine Zugfeder 30 erzeugt, greift an der 
Kulisse 27 an und dreht die Kulisse 27 um den 
Drehpunkt 26 gegen die Steuerscheibe 25, damit 

5 der Abtastpunkt 29 genau der Berandung der Steu- 
erscheibe 25 folgt. 

Beispielsweise verkleinert sich wahrend der 
Pragephase infolge der Drehung des Pragezylin- 
ders 7 und damit auch der Steuerscheibe 25 die 

10 radiale Entfernung eines Abtastpunktes 29 vom 
Mittelpunkt der Steuerscheibe 25 stetig. In der Frei- 
phase entfernt sich der Abtastpunkt 29 vom Mittel- 
punkt der Steuerscheibe 25 wieder, bis der Abtast- 
punkt 29 einen maximalen Abstand vom Mittel- 

75 punkt zu Beginn der Pragephase erreicht hat. So- 
baid sich die Startkante 13 unter dem Gegendruck- 
zylinder 8 befindet, nimmt die radiale Entfernung 
des Abtastpunktes 29 wieder ab. 

Die unbepragte Folienbahn 1 ist, von der Vor- 

20 ratsrolle 4 kommend, unter die erste Leitrolle 20 
und um diese herum in einer ersten, von der ersten 
Ausgleichsrolle 15 aufgespannten Schlaufe 31 in 
die Pragestation 6 gefuhrt. In der Prageebene 9 
lauft die Folienbahn 1 zum Bepragen zwischen 

25 dem Pragezylinder 7 und dem Gegendruckzyiinder 
8 hindurch. Die zweite Ausgleichsrolle 16 spannt 
die bepragte Folienbahn 1 in einer zweiten Schlau- 
fe 32 zwischen den Zylindern 7, 8 und der zweiten 
Leitrolle 21 auf. Um die zweite Leitrolle 21 herum 

30 gelangt die bepragte Folienbahn 1 auf die Aufwik- 
kelrolle 5. 

Parallel zur Leitrolle 20 ist eine Antriebsrolle 33 
derart angeordnet, dass sie mittels einer vorbe- 
stimmten Kraft gegen die Leitrolle 20 gepresst wird 

35 und die unbepragte Folienbahn 1 zum Uebertragen 
von Antriebskraften einklemmt. 

Eine kostengGnstige AusfGhrung weist einen 
einzigen Motor 34 auf, der mittels einfacher Getrie- 
be 35 den Pragezylinder 7, die Steuerscheibe 25, 

40 die Antriebsrolle 33 und iiber eine Rutschkupplung 
die Aufwickelrolle 5, mit je einer vorbestimmten 
gleichmassigen Drehgeschwindigkeit antreibt. Zu- 
satzlich kann der Gegendruckzyiinder 8 angetrie- 
ben werden. 

45 Sobald die Antriebsrolle 33 beispielsweise im 
Uhrzeigersinn in Umdrehung gesetzt wird, wird die 
unbepragte Folienbahn 1 mit einer gleichmassigen 
Abzuggeschwindigkeit von der Vorratsroile 4 abge- 
zogen. Die unbepragte Folienbahn 1 lauft Ober die 

so Rollen 20 und 15 in die Pragestation 6, wird dort 
zum Pragen zwischen den Zylindern 7 und 8 
durchgezogen und gelangt schliesslich bepragt 
Gber die Rollen 16 und 21 zur Aufwickelrolle 5. Der 
PrSge zylinder 7, die Ausgleichsrollen 15 und 16 

55 sowie die Antriebsrolle 33 drehen sich im Uhrzei- 
gersinn, wahrend sich' die Vorratsroile 4, die Auf- 
wickelrolle 5, der Gegendruckzyiinder 8 und die 
Leitrollen 20, 21 im Gegenuhrzeigersinn drehen. 
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In der Steuereinrichtung 24 dreht sich die Steu- 
erscheibe 25 synchron zum Pragezylinder 7. Die 
Kulisse 27 fUhrt periodisch mit jeder Umdrehung 
der Steuerscheibe 25 bzw. des Pragezylinders 7 
eine Wippbewegung urn den Drehpunkt 26 aus, die 
vom Schieber 28 als Verschiebebewegung mit der 
vorbestimmten Amplitude auf die Ausgieichsrollen 
15 und 16 ubertragen wird. Die Steuereinrichtung 
24 erteilt der Fofienbahn 1 mittels den Ausgieichs- 
rollen 15 und 16 in der Pragestation 6 eine zusatz- 
liche vorbestimmte Verschiebegeschwindigkeit. 

Wahrend der Pragephase rollt der Mantelaus- 
schnitt 1 1 unter dem Gegendruckzylinder 8 ab. Sie 
dauert vom Zeitpunkt, in dem sich die Startkante 
13 unter dem Gegendruckzylinder 8 befindet, bis 
zum Zeitpunkt, in dem die Endkante 13 den Ge- 
gendruckzylinder 8 erreicht. In der Pragephase ist 
die Vorschubgeschwindigkeit der Folienbahn 1 in 
der PrSgestation 6 gleich der durch den Pragezy- 
linder 7 vorbestimmten Pragegeschwindigkeit, wel- 
che der Umfangsgeschwindigkeit der Pragematrize 
12 entspricht. Die Vorschubgeschwindigkeit ist urn 
die Verschiebegeschwindigkeit grosser als die mit- 
tels der Antriebsroile 33 erzeugte Abzuggeschwin- 
digkeit 

Die Lange der ersten Schlaufe 31 zwischen der 
Leitrolle 20 und dem Eingang 22 verkleinert sich 
deshalb wahrend der Pragephase, urn einen Mehr- 
vorschub der Folienbahn 1 in der Pragestation 6 
auszugleichen, der aus der Differenz der Pragege- 
schwindigkeit und der Abzuggeschwindigkeit resul- 
tiert. Gleichzeitig wird durch den Mehrvorschub am 
Ausgang 23 die Lange der zweiten Schlaufe 32 
zwischen dem Ausgang 23 und der Leitrolle 21 
vergrossert, da die bepragte Folienbahn 1 nur mit 
einer Wickelgeschwindigkeit auf die Aufwickelrolle 
5 gewunden wird, die gleich der Abzuggeschwin- 
digkeit der unbepragten Folienbahn 1 ist. 

Die unmitteibar an die Pragephase anschlies- 
sende Freiphase dauert bis zur Vollendung jeder 
Umdrehung des Pragezylinders 7. Die Steuerschei- 
be 25 stosst die Kulisse 27 und mittels des Schie- 
bers 28 uber das Parallelogrammgestange die Aus- 
gieichsrollen 15, 16 in die der Bewegung der Fo- 
lienbahn 1 entgegengesetzte Richtung. Da sich 
jetzt die Abzuggeschwindigkeit der Folienbahn 1 
und die Verschiebegeschwindigkeit subtrahieren, 
verkleinert sich die Vorschubgeschwindigkeit der 
Folienbahn 1 kurzzeitig in der Pragestation 6, wo- 
bei entsprechend der Einstellung in der Steuerein- 
richtung 24 die Folienbahn 1 sich verlangsamt, 
anhalt Oder sich urn einen vorbestimmten Betrag 
zum Eingang 22 hin zurdckzieht. Als Ausgleich 
vergrossert sich die Lange der ersten Schlaufe 31 
und verkleinert sich die LMnge der zweiten Schlau- 
fe 32. Somit entsteht In der Pragestation 6 perio- 
disch eine Relativbewegung zwischen der Folien- 
bahn 1 und der Pragematrize 12. Die Relativbewe- 



gung wiederholt sich in der Freiphase jeder Umdre- 
hung des Pragezylinders 7, Die Amplitude der Re- 
lativbewegung ist an der Steuereinrichtung 24 ein- 
stellbar und ist durch den Motivabstand 3 (Figur 1) 
5 vorbestimmt. 

Trotz der periodischen Veranderungen der 
Gr6sse der Schlaufen 31 und 32 steht die Folien- 
bahn 1 immer unter einer vorbestimmten Zugspan- 
nung. 

w Weist die nutzbare Lange der Pragematrize 12 
auf dem Mantelausschnitt 11 beispielsweise Platz 
fur 14,7 Motivabstande 3 auf, so werden in der 
Pragephase einer ersten Umdrehung des Pragezy- 
linders 7 die Motive 2 (Figur 1) auf einer Strecke 

75 eingepragt, deren Lange das 14,7-fache eines Mo- 
tivabstands 3 ist. Anschliessend schiebt die Steuer- 
einrichtung 24 in der Freiphase die Folienbahn 1 
urn 0,7 Teile des Motivabstands 3 zuruck, damit 
bei der nachsten Umdrehung des Pragezylinders 7 

20 zunachst das erste Motiv 2 auf der Pragematrize 
12 in den ersten 0,7 Teilen des funfzehnten Motiv- 
abstands 3 auf der Folienbahn 1 ein zweites Mai 
gepragt wird. Anschliessend werden der Rest des 
Motivs 2 Im funfzehnten Motivabstand 3 und die 

25 folgenden 13,7 Motive 2 der Pragematrize 12 in die 
unbepragte Folienbahn 1 ubertragen. 

Beispielsweise besitzt die Pragematrize 12 
eine nutzbare Lange des 14,7-fachen eines Motiv- 
abstands 3 und weist nur eine Gruppe von 14 

30 vollstandigen Negativen der Motive 2 auf. Der Rest 
der nutzbaren Lange von 0,7 Teilen des Motivab- 
stands 3 ist vollig giatt. Bei jeder Umdrehung des 
Pragezylinders 7 wird diese Gruppe der 14 Motive 
2 hintereinander in die Folienbahn 1 eingepragt, 

35 gefolgt von 0,7 Teilen des Motivabstands 3 mit 
einer Giattpragung. In der Freiphase wird die Fo- 
lienbahn 1 urn die 0,7 Teile des Motivabstands 3 
zurUckgeschoben, damit im gleichen vorbestimm- 
ten Motivabstand 3 die nachste Gruppe der 14 

40 Motive 2 an die bereits eingepragte Gruppe an- 
schliesst. 

Der relative Anteil der Ausnehmung 10 be- 
stimmt die Dauer der Freiphase bei einer vorbe- 
stimmten Drehgeschwindigkeit des Pragezylinders 

45 7. Die Folienbahn 1 muss in der Freiphase wah- 
rend einer genUgenden Zeitspanne frei zwischen 
dem Pragezylinder 7 und dem Gegendruckzylinder 
8 verschiebbar sein, damit die notwendige Relativ- 
bewegung zwischen der Folienbahn 1 und der Pra- 

50 gematrize 12 ermoglicht wird. Beispielsweise be- 
tragt der Anteil des Mantelausschnittes 11 etwa 
75% des Umfangs des Pragezylinders 7, der einen 
ublichen Umfang von 12 Zoil (=304,8 mm) besitzt 
und der mit 65 Umdrehungen pro Minute rotiert 

55 Die Amplitude der Relativbewegung ist so fein ein- 
stellbar, dass der Fehler des Motivabstandes 3 
beim Uebergang von einer Gruppe von Motiven 2 
zur nachsten praktisch verschwindet. 
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Fur die beschriebene Pragevorrichtung ergibt 
sich der Vortell, dass auf dem gleichen Pragezylin- 
der 7 nacheinander verschiedene Pragematrizen 
12 aufgespannt werden konnen. Ein Austauschen 
des Pragezylinders 7 und das Anpassen des zuge- 
horigen Getriebes 35 entfallt. Die Motive 2 und der 
gewunschte Motivabstand 3 auf jeder Pragematrize 
12 slnd unabhangig vom Umfang des Pragezylin- 
ders 7 wahlbar. Somit sind alle Motive 2, die eine 
kleinere Flache als der Mantelausschnitt 11 aufwei- 
sen, unabhangig von ihrer Grosse im gewGnschten 
Motivabstand 3 mittels eines einzigen Pragezylin- 
ders 7 in die Folienbahn 1 einpragbar. Die vorbe- 
stimmte Dauer der Freiphase, in der die Folienbahn 
1 die vorbestimmte periodische Relativbewegung 
ausfuhrt, legt den Anteil des Umfangs des Prage- 
zylinders 7 test, der zum Pragen nutzbar ist. Dieser 
Anteil kann Uber 80 % betragen. 

Die Rgur 3 zeigt eine in der Ausnehmung 10 
angeordnete Vorrichtung zur Befestigung der flexi- 
blen Pragematrize 12 auf dem Pragezylinder 7. 
Eine erste Klemmbacke 36 presst das vordere, um 
die Startkante 13 gebogene Ende der Pragematrize 
12 auf die entsprechende Seitenwand der Ausneh- 
mung 10, Das hintere Ende der Pragematrize 12 ist 
um die Endkante 13 gezogen und mittels der 
zweiten Klemmbacke 37 festgehalten. 

Bei beengten Platzverhaltnissen ist eine Befe- 
stigung der Pragematrize 12 auf dem Mantelaus- 
schnitt 11 mittels eines einzigen Keils 55 ansteiie 
der beiden Klemmbacken 36 und 37 vorteilhaft. 
Der Keii 55 kiemmt beide Enden der Pragematrize 
12 an den Seitenwanden der keilformigen Ausneh- 
mung 10 fest und ist z. B. mittels hier nicht gezeig- 
ter Schrauben am Boden der Ausnehmung 10 be- 
festigt. 

Vorteilhaft ist die Pragematrize 12 auf ihrer 
ganzen Breite mit einer Metallfolie 38 unterlegt. 
Das vordere Ende der Metallfolie 38 ist wie die 
Pragematrize 12 um die Startkante 13 umgebogen 
und mit ihr zusammen mittels der ersten Klemm- 
backe 36 gehalten. Die Metallfolie 38 erhoht den 
radialen Abstand der Pragematrize 12 von der Ach- 
se des Pragezylinders 7 und weist auf dem Mantel- 
ausschnitt 11, von der Startkante 13 her gemessen, 
eine Rapportlange auf, die ein ganzzahliges Vielfa- 
ches des Motivabstandes 3 (Rgur 1) ist. Ein Rand 
39 am hinteren Ende der Metallfolie 38 ist parallel 
zu einer Mantellinie der Mantelflache 11 geschnit- 
ten. Die Metallfolie 38 besteht beispielsweise aus 
Federstahl von 0,3 mm Dicke. 

Mittels des Gegendruckzylinders 8 (Rgur 2) 
wird der Pragedruck an einer mit der Metallfolie 38 
unterlegten Mantellinie der Pragematrize 12 auf 
einen vorbestimmten Wert eingestelit, der zum Be- 
pragen der Folienbahn 1 ausreicht. Nach dem Ue- 
berfahren des Randes 39 fallt der Pragedruck vor 
dem Ende der Pragephase auf den Wert Null ab, 



um ein Ueberpragen oder das Glattpragen der 
Folienbahn 1 zu vermeiden. Der Pragedruck ist 
somit nur wahrend der Rapportlange auf dem vor- 
bestimmten Wert. Die Relativbewegung zwischen 

5 der Folienbahn 1 und der Pragematrize 12 setzt 
erst mit dem Beginn der Freiphase ein. In der Rgur 
4 umfasst die Steuereinrichtung 24 vorteilhaft einen 
Schrittantrieb 40, beispielsweise einen Schrittmotor 
oder einen Unearmotor, einen Drehgeber 41 und 

10 eine elektronische Schaltung 42, die mit dem 
Schrittantrieb 40 und mit dem Drehgeber 41 Qber 
Leitungen 43 verbunden ist. Der Drehgeber 41 ist 
zusammen mit dem Pragezylinder 7 auf der glei- 
chen Achse montiert und Ubermittelt der Schaltung 

is 42 ein einem Drehwinkel o des Pragezylinders 7 
entsprechendes Signal. Der Drehwinkel o ist bei- 
spielsweise in der mit einem Pfeil bezeichneten 
Drehrichtung des Pragezylinders 7 zwischen der 
Verbindungslinie der Achsen der Zylinder 7, 8 und 

20 dem Radius zur Startkante 13 gemessen. 

Die elektronische Schaltung 42 setzt diese Si- 
gnale in eine Impulsfolge fOr den Schrittantrieb 40 
um, der z. B. direkt die Steuerscheibe 25 (Rgur 2) 
antreibt. Die elektronische Schaltung 42 ist vor- 

25 zugsweise programmierbar, so dass sie eine ko- 
stengunstige und reproduzierbare Anpassung der 
Steuereinrichtung 24 an den Motivabstand 3 (Rgur 
1) und an die Form des verwendeten Pragezylin- 
ders 7 ermoglicht. 

30 Vorteilhaft treibt der Schrittmotor des Schrittan- 
triebs 40 Ober eine einfache Kurbel 44 direkt den 
Schieber 28 an, so dass die Steuerscheibe 25 
(Rgur 2) entfallt. Die elektronische Schaltung 42 
berechnet in Abhangigkeit des Drehwinkels a die 

35 momentane Winkelgeschwindigkeit des Schrittmo- 
tors, die fUr die komplizierte Bewegung des Schie- 
bers 28 zur Steuerung der Vorschubgeschwindig- 
keit der Folienbahn 1 notwendig ist. Die Kurbel 44 
voilfuhrt eine oszillierende Bewegung um eine Mit- 

40 tellage, deren Amplitude durch den Motivabstand 3 
vorbestimmt ist. 

In der Anordnung gemSss der Rgur 5 ist das 
Hebelpaar 17 bzw. 18 mit seiner Achse oberhalb 
der Vorratsrolle 4 bzw. der Aufwickelrolle 5 drehbar 

45 befestigt. Die Ausgleichrollen 15 und 16 sind auf 
einem durch das Hebelpaar 17 bzw. 18 vorbe- 
stimmten Kreisbogen unabhangig voneinander in 
der Zeichenebene der Rgur 5 verschiebbar. Vor- 
teilhaft treibt eine z. B. mittels Spannfedern 45, 46 

so erzeugte Kraft, die an den Hebelpaaren 17, 18 
angreift, die Ausgleichsrollen 15, 16 auseinander 
und spannt die Folienbahn 1 in der Pragestation 6 
auf. Die in der Pragevorrichtung gemass der Rgur 
2 notwendigen Teile, das Verbindungsstuck 19 so- 

55 wie die Leitrollen 19 und 20, entfallen. 

Die Steuereinrichtung 24 ist Qber die Leitung 
43 mit dem am Pragezylinder 7 angeordneten 
Drehgeber 41 verbunden. Die Antriebsrolle 33 sitzt 
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auf der Achse des Schrittantriebs 40, der einen 
Schrittmotor enthalt, und wird direkt angetrieben. 

Die Antriebsrolle 33 und eine zu ihr parallele 
Hiifsrolle 47 sind mit Vorteil zwischen der ersten 
Ausgleichsrolle 15 und dem Pragezylinder 7 ange- 
ordnet, wobei die Hiifsrolle 47 die Folienbahn 1 auf 
die Antriebsrolle 33 presst und einen Schlupf zwi- 
schen der Antriebsrolle 33 und der Folienbahn 1 
verhindert. 

Die Antriebsrolle 33 erzeugt die Vorschubge- 
schwindigkeit der Folienbahn 1 direkt und weist 
eine vorbestimmte, sich periodisch andernde Win- 
kelgeschwindigkeit auf. Die Steuereinrichtung 24 
berechnet fur den Schrittmotor unter der zusatzli- 
chen BerUcksichtigung des Umfangs der Antriebs- 
rolle 33 die notwendige Impulsfolge. 

Die Folienbahn 1 wird beispielsweise im Uhr- 
zeigersinn von der Vorratsrolle 4 abgerollt, um die 
erste Ausgleichsrolle 15 im Gegenuhrzeigersinn 
herum gegen die Pragestation 6 geleitet zwischen 
der Antriebsrolle 33 und der Hiifsrolle 47 sowie 
zwischen dem Pragezylinder 7 und dem Gegen- 
druckzylinder 8 hindurch gefuhrt und im Gegenuhr- 
zeigersinn um die zweite Ausgleichsrolle 16 von 
der Pragestation 6 weggespannt und im Uhrzeiger- 
sinn auf die Vorratsrolle 5 gewickelt 

Die ungleichmassige Vorschubgeschwindigkeit 
der Folienbahn 1 in der Prageebene 9 wird durch 
die VerSnderung der Schlaufen 31 und 32 ausge- 
mittelt, damit sich die Folienbahn 1 beim Abwickeln 
von der Vorratsrolle 4 durch die auftretenden Be- 
schleunigungen nicht iiberdehnt und sich gleich- 
massig auf die Aufwickelrolie 5 aufwickelt. Der di- 
rekte Antrieb ermoglicht in der Freiphase des Pra- 
gezylinders 7 vorteilhaft eine sehr genau reprodu- 
zierbare Relativbewegung zwischen der Folienbahn 
1 und der Pragematrize 12 mit wenig mechani- 
schem Aufwand und unter minimaler Belastung der 
Folienbahn 1 durch unerwunschte, stossartig auf- 
tretende Zugspannungen. 

Selbstverstandlich kQnnen die Ausgleichsrollen 
15, 16 anstelle der einfachen, hier beschriebenen 
Hebelpaare 17, 18 auch mit anderen Mitteln gefuhrt 
werden. Beispielsweise konnen die Ausgleichsrol- 
len 15, 16 eine geradlinige, senkrecht zur Achse 
des Pragezylinders 7 gefUhrte Verschiebung paral- 
lel zur Prageebene 9 ausfGhren, statt der beschrie- 
benen Bewegung auf einem Kreisbogen. 

In der Figur 6 ist eine vorteilhafte Vorrichtung 
gezeigt, die auf der Folienbahn 1 mit dem gleichen 
Pragezylinder 7 an zwei, um eine vorbestimmte 
Strecke auseinander liegenden Stellen pragt. Sie 
umfasst zwei um 180* versetzte Gegendruckzylin- 
der 8, 48, die auf dem Pragezylinder 7 abrollen, 
eine verschiebbare Umlenkrolle 49, deren Durch- 
messer z. B. gleich gross ist wie der Pragezylinder 
7, und eine Steuervorrichtung 24, die den Schritt- 
antrieb 40 ansteuert. Eine Stange 50 tragt an ei- 
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nem Ende ein verschiebbares Lager der Umlenk- 
rolle 49, wahrend das andere Ende z. B. als Zahn- 
stange ausgebildet ist, in die der Schrittantrieb 40 
eingreift. Die Achsen der Zylinder 7, 8 und 48 

5 definieren eine Achsebene 51. Die Umlenkrolle 49 
ist auf der einen Seite der Achsebene 51 angeord- 
net. wahrend sich auf deren anderen Seite die hier 
nicht gezeigte Auf- bzw. Abwickelvorrichtung der 
Folienbahn 1 und die hier nicht gezeigten Tanzer 

70 befinden. 

Die Achse der Umlenkrolle 49 ist unter der 
Kontrolle der Steuereinrichtung 24 auf einer Gera- 
den zur Achse des Pragezylinders 7 verstellbar, 
die senkrecht auf der Achsebene 51 steht. Der 

75 Abstand A zwischen den beiden Achsen der Um- 
lenkrolle 49 und des Pragezylinders 7 ist mittels 
des Schrittantriebs 40 entsprechend der Rapport- 
lange auf einen vorbestimmten mittleren Wert ein- 
gestellt Das vom Drehgeber 41 uber die Leitung 

20 43 an die Steuereinrichtung 24 abgegebene Signal 
bewirkt eine Aenderung des Abstandes A perio- 
disch und synchron zu jeder Umdrehung des Pra- 
gezylinders 7, wobei der momentane Wert von A 
um diesen mittleren Wert pendelt. Die Amplitude 

25 der Aenderung des Abstandes A ist an der Steuer- 
einrichtung vorbestimmt einstellbar. 

Die Folienbahn 1 steht unter der mittels wenig- 
stens zweier Tanzer erzeugten vorbestimmten 
Zugspannung. Die unbepragte Folienbahn 1 kommt 

30 von der Abwickelvorrichtung her in der Prageebene 
9 auf die Achsebene 51 zu, lauft zwischen dem 
Pragezylinder 7 und dem Gegendruckzylinder 8 
hindurch zur Umlenkrolle 49. Diese lenkt die Fo- 
lienbahn 1 um 180. in eine weitere Prageebene 52 

35 zur Achsebene 51 zuruck. Nach dem Durchlauf 
zwischen dem Pragezylinder 7 und dem weiteren 
Gegendruckzylinder 48 wird die bepragte Folien- 
bahn 1 zur Aufwickelvorrichtung geleitet. 

Die beiden Prageebenen 9 und 52 stehen 

40 senkrecht zur Achsebene 51 und sind Tangential- 
ebenen an den Pragezylinder 7. 

Das Verandern des Abstandes A vergrossert 
Oder verkleinert eine Umlenkschlaufe 53, die durch 
die Folienbahn 1 auf der der Umlenkrolle 49 zuge- 

45 wandten Seite der Achsebene 51 aufgespannt ist. 
Der Pragezylinder 7 dreht sich gleichmassig und 
die Pragematrize 12 (Figur 3) weist die vorbe- 
stimmte Pragegeschwindigkeit auf. In den beiden 
Schnittlinien, die die Achsebene 51 mit den beiden 

so Prageebenen 7, 52 erzeugt, wird gleichzeitig ge- 
pragt. Daher weist jede Prageebene 9 bzw. 52 bei 
jeder Umdrehung des Pragezylinders 7 ihre Prage- 
und Freiphasen auf. In der weiteren Prageebene 52 
ist die Prage- und Freiphase gegen die der Prage- 

55 ebene 9 um 180* phasenverschoben. 

Da sich jede der beiden Pragephasen uber 
mehr als 50% des Umfangs des Pragezylinders 7 
erstreckt, ist die Folienbahn 1 standig wenigstens 
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in einer der beiden Prageebenen 7, 52 in der 
Pragephase, so dass sie durch das Zusammenwir- 
ken des Pragezylinders 7 mit den beiden Gegen- 
druckzylindern 8 und 48 von der Vorratsroile 4 
(Figur 5) Ober die Ausgleichsrolle 15 (Figur 5) 
abgezogen wird. Auf eine Antriebsrolle 33 (Rgur 5) 
kann verzichtet werden. 

Die unbepragte Folienbahn 1 erhalt in der un- 
teren Prageebene 9 z. B. auf der Rapportlange 
eine erste Gruppe von Motiven 2 (Rgur 1) einge- 
pragt. In der unmittelbar folgenden Freiphase wird 
die Vorschubgeschwindigkeit der Folienbahn 1 
durch Vergrossern der Umlenkschlaufe 53 erhoht, 
damit die Folienbahn 1 urn die Rapportlange vor- 
gezogen wird. Gleichzeitig befindet sich die weitere 
Prageebene 52 in der Pragephase und die Folien- 
bahn 1 wird dort mit der festgelegten Pragege- 
schwindigkeit vorgezogen. Der Anfang der nach- 
sten in der unteren Prageebene 9 eingepragten 
Gruppe der Motive 2 weist einen Abstand von der 
Rapportlange zum Ende der unmittelbar vomer ein- 
gepragten Gruppe auf. 

Jede unbepragte LOcke zwischen den Gruppen 
der Motive 2 wird anschliessend in der weiteren 
Prageebene 52 mit der gleichen Pragematrize 12 
mit der Gruppe der Motive 2 bepragt. In der Frei- 
phase der weiteren Prageebene 52 verkleinert sich 
der Abstand A der Umlenkrolie 49, damit die Fo- 
lienbahn urn die Rapportlange mit der erhohten 
Vorschubgeschwindigkeit bis zur nachsten Lucke 
vorgezogen wird. Der Abstand A andert sich daher 
periodisch, wobei die Umlenkschlaufe 53 als Zwi- 
schenspeicher fur den wechselweisen Mehrvor- 
schub der Folienbahn 1 in den Prageebenen 9, 52 
wirkt. 

Der Vorteil dieser Vorrichtung liegt in einer 
grosseren Prageleistung bei gleicher Pragege- 
schwindigkeit, weil die Folienbahn 1 in der Freipha- 
se nicht verzogert, sondern im Gegenteil beschleu- 
nigt wird, da die Abzuggeschwindigkeit grosser als 
die Pragegeschwindigkeit ist. 

Die Rgur 7 zeigt den Pragedruck Pi unter dem 
Gegendruck zylinder 8, den Pragedruck ?z unter 
dem Gegendruckzylinder 48 und den Abstand A 
als Funktionen des Drehwinkels a. Im dargestellten 
Beispiel betragt in beiden Prageebenen 9, 52 die 
Pragephase 245* und die Freiphase 115*. Falls 
die Metallfolie 38 (Rgur 3) unter der Pragematrize 
12 eingesetzt ist, fallt, wie dies gestrichelt in der 
Rgur 7 eingezeichnet ist, der Pragedruck Pi bzw. 
P 2 vor dem Ende der Pragephase ab. Die Rapport- 
lange bestimmt einen Pragewinkel ft der kleiner 
als die Pragephase ist. 

Die Freiphasen, in denen der Pragedruck Pi 
bzw. P2 den Wert Null annimmt, erscheinen zwi- 
schen 65* und 180* in der Prageebene 52 (Rgur 
6) und zwischen 245* und 360* in der Prageebe- 
ne 9. Der Abstand A verkleinert sich zwischen 65* 
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und 180* bzw. vergrSssert sich zwischen 245* 
und 360* , da der Pragewinkel £ grosser als 180* 
ist. Sind beide Prageebenen 9, 52 in der Prage- 
phase, fuhrt die Folienbahn 1 keine Relativbewe- 
5 gung gegen die Pragematrize 12 aus und die 
Grosse der Umlenkschlaufe 53 sowie der Wert A 
bleiben konstant. 

Ist der Pragewinkel $ gleich 180°, bleibt der 
Abstand A wie beim Stand der Technik konstant 

to auf einem vorbestimmten Wert. Ist der PrSgewinkel 
jS kleiner als 180*. verschiebt sich die Phasenlage 
der Funktion des Abstandes A von der in der Rgur 
7 gezeichneten Phasenlage urn 180*, d. h. die 
Pragegeschwindigkeit ist grosser als die Abzugge- 

75 schwindigkeit. 

Die Pragevorrichtung gemass der Figur 8 weist 
zwei identische Pragezylinder 7, 54 mit je einer, 
beispielsweise identischen Pragematrize 12 auf, 
die auf dem Gegendruckzylinder 8 abrollen. Die 

20 Achsen der Zylinder 7, 8 und 54 bestimmen die 
Achsebene 51. Beide Prageebenen 9 und 52 sind 
Tangentiaiebenen an den Gegendruckzylinder 8 
und senkrecht zur Achsebene 51. Jeder Pragezy- 
linder 7 bzw. 54 ist in der radialen Richtung auf 

25 den Gegendruckzylinder 8 hin verschiebbar ange- 
ordnet, damit fur jeden Pragezylinder 7 bzw. 54 
der vorbestimmte Pragedruck unabhangig einstell- 
bar ist. Jeder Pragezylinder 7 bzw. 54 ist vorteilhaft 
mittels eines unabhangigen Schrittantriebs 40 an- 

30 getrieben. Die Steuereinrichtung 24 ist uber die 
Leitungen 43 mit dem Drehgeber 41 und den 
Schrittantrieben 40 verbunden. Der Drehgeber 41 
sitzt auf der Achse des Gegendruckzylinders 8 und 
Qbermittelt dessen Drehwinkel an die Steuereinrich- 

35 tung 24, die fur jeden Schrittantrieb 40 eine vorbe- 
stimmte Impulsfolge erzeugt. 

Die Folienbahn 1 ist auf der gleichen Seite der 
Achsebene 51 so zu- und weggefUhrt, dass sie 
unter der vorbestimmten Zugspannung steht Sie 

40 wird von der Vorratsroile 4 uber die Leitrolle 20 in 
die Prageebene 9 gefOhrt und urn 180* Qber den 
Gegendruckzylinder 8 in die weitere Prsigeebene 
52 gelenkt. Anschliessen lauft die bepragte Folien- 
bahn 1 Uber die Lenkrolle 21 auf die AufwickeJrolle 

45 5. Beispielsweise ist die Antriebsrolle 33 auf der 
Leitrolle 20 abrollend angeordnet. Die Antriebsrolle 
33 ist mit einem hier nicht gezeigten Motor verbun- 
den und treibt die Folienbahn 1 mit der gleichmas- 
sigen vorbestimmten Vorschubgeschwindigkeit an, 

50 die gleich der Pragegeschwindigkeit ist. 

Jeder Pragezylinder 7 bzw. 54 weist seine 
Prage- und Freiphase auf. Wahrend jeder Prage- 
phase ist die Winkelgeschwindigkeit des Pragezy- 
linders 7 bzw. 54 konstant, wobei die Pragematri- 

55 zen 12 und der Gegendruckzylinder 8 auf ihrem 
Umfang die Pragegeschwindigkeit aufweisen, die 
gleich der Vorschubgeschwindigkeit der Folienbahn 
1 ist. In jeder Freiphase wird periodisch und syn- 
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chron zu jeder Umdrehung des Gegendruckzyli ri- 
ders 8 die Winkelgeschwindigkeit des Pragezylin- 
ders 7 bzw. 54 reduziert und wieder auf den alten 
Wert erhoht. Da die Folienbahn 1 gleichmSssig 
vorgeschoben wird, entsteht in der Freiphase die 
Relativbewegung zwischen der Folienbahn 1 und 
der Pragematrize 12. Die Winkelgeschwindigkeit 
des Pragezylinders 54 ist gegenuber der des Pra- 
gezylinders 7 um eine vorbestimmte Phasenlage 
verschoben, die vom vorbestimmten Durchmesser 
des Gegendruckzylinders 8 und der Rapportlange 
abhangig ist 

In die Folienbahn 1 werden in der Prageebene 
9 auf der Rapportlange die Gruppen der Motive 2 
eingepragt, wobei zwischen zwei aufeinanderfol- 
genden Gruppen wegen des Absenkens der Win- 
kelgeschwindigkeit des Pragezylinders 7 in der 
Freiphase die unbepragte LOcke von der Rapport- 
lange entsteht. In der weiteren Prageebene 52 
pragt der weitere Pragezylinder 54 die Gruppen 
der Motive 2 genau in die unbeprSgte LUcke, wah- 
rend er in seiner Freiphase die unter dem Pragezy- 
linder 7 auf der Rapportlange bepragte Folienbahn 
1 vorbeiziehen lasst. 

Die Antriebsrolle 33 kann beispielsweise auch 
auf dem Gegendruckzylinder 8 abroilend angeord- 
net sein und die Folienbahn 1 an dieser Steile 
antreiben. 

Die Verwendung zweier Pragematrizen 12 mit 
unterschiedlichen Rapportlangen ist moglich, wobei 
die Steuereinrichtung 24 fur jeden Pragezylinder 7 
und 54 die entsprechende Reduktion der Winkelge- 
schwindigkeit aufgrund der Rapportlange seiner 
Pragematrize 12 berechnet. 

Die in der ganzen Pragevorrichtung gleichmas- 
sige Vorschubgeschwindigkeit der Folienbahn 1 ist 
von Vorteil, da die Folienbahn 1 nur einer gleich- 
massigen, geringen Zugbelastung ausgesetzt ist 
und daher auch Folienbahnen 1 mit sehr geringen 
Zugfestigkeiten bepragt werden konnen, ohne eine 
Beschadigung der eingepragten Motive 2 durch 
Ueberdehnung zu erleiden. 

Vorzugsweise ist die Umlenkrolle 49 (Figur 6) 
in der Figur 9 durch zwei Rollen 49 und 56 mit 
verschiebbaren Achsen ersetzt, um die periodisch 
bewegte trage Masse der Umlenkrolle 49 zu ver- 
kleinem. Die Folienbahn 1 ist tiber die Umlenks- 
chlaufe 53 zweimal an den Pragezylinder 7 gefuhrt, 
wo die Folienbahn 1 zwischen den um 180* ver- 
setzten Gegendruckzylindern 8 und 48 gepragt 
wird. Zwei Hilfsrollen 47, die Umlenkrolle 49 und 
die Stellrolle 56 spannen die Umlenkschlaufe 53 
auf. 

Ein Stellantrieb 57 greift uber den Schieber 28 
an der verschiebbaren Achse der Stellrolle 56 an 
und legt die vom Umfang des Pragezylinders 7 
vorbestimmte mittlere Lange der Umlenkschlaufe 
53 fest Mittels der Stange 50 Ubertragt die Steuer- 



einrichtung 24 die mit der Umdrehung des Prage- 
zylinders 7 synchronisierte, vorbestimmte periodi- 
sche Verschiebung auf die Achse der Umlenkrolle 
49, um die Lange der Umlenkschlaufe 53 perio- 
5 disch zu verandern und um den Durchlauf der 
Folienbahn mit der Pragematrize 12 (Figur 3) abzu- 
stimmen. 

In der Figur 10 weist der Pragezylinder 7 bzw. 
54 (Figur 8) beidseitig auf der gleichen Achse 

10 sitzend je einen Laufring 58 auf. Der Durchmesser 
des Laufrings 58 ist um einen vorbestimmten Be- 
trag grosser als der Durchmesser des Pragezylin- 
ders 7 bzw. 54. Auf den beiden Laufringen 58 rollt 
der Gegendruckzylinder 8 bzw. 48 (Figur 9) standig 

75 ab. Zusammen mit einer allfalligen Metallfolie 38 
(Figur 3) ist die Pragematrize 12 (Figur 3) in der 
Vertiefung zwischen den beiden Laufringen 58 auf 
dem Mantelausschnitt 11 aufgespannt. Der Wert 
des Pragedrucks zwischen der Folienbahn 1 und 

20 der Pragematrize 12, der unter dem Gegendruck- 
zylinder 8 bzw. 48 erreicht wird, ist durch die Ho he 
vorbestimmt, die die Pragematrize 12, die allfallige 
Metallfolie 38 und die Folienbahn 1 auf dem Man- 
telausschnitt 11 gemeinsam auftragen. Diese An- 

25 ordnung vermeidet den getriebesch§digenden, 
sprunghaften Anstieg des zum Drehen des Prage- 
zylinders 7 bzw. 54 notwendigen Drehmomentes, 
wenn die Startkante 13 auf den Gegendruckzylin- 
der 8 bzw. 48 aufiauft. 

30 Beispielsweise kann zusammen mit der Folien- 
bahn 1 ein Hilfsband 59 von gleicher Breite aus 
Papier, Metall oder Kunststoff durch die Presta- 
tion 6 (Figur 2) gefuhrt werden, damit die Folien- 
bahn 1 und das Hilfsband 59 die fur den Prage- 

35 druck notwendige Materialdicke aufweisen. Das 
Hilfsband 59 liegt auf der unbepragten Seite der 
Folienbahn 1 auf und kann z. B. als Tragerband 
bereits auf der Vorratsrolle 4 (Figur 2) auf der 
Folienbahn 1 aufgebracht sein oder kann unmittel- 

40 bar vor der PrSgestation 6 mit der Folienbahn 1 
vereinigt werden, wobei das Hilfsband 59 wieder- 
holt verwendbar ist und z. B. als Endlosband aus- 
gebildet sein kann. 

45 

Ansprtkche 

1. Vorrichtung zum Pragen von feinen Strukturen 
eines Motivs (2) in einem vorbestimmten Motivab- 

50 stand (3) in eine Folienbahn (1) mittels eines rotie- 
renden Pragezylinders (7 bzw. 54), der eine Aus- 
nehmung (10) zum Befestigen einer Pragematrize 
(12) auf dem Pragezylinder (7 bzw. 54) aufweist, 
wobei die nutzbare Lange der Pragematrize (12) 

55 kleiner ist als der Umfang des Pragezylinders (7 
bzw. 54) und wobei im Bereich der Ausnehmung 
(10) bei jeder Umdrehung des Pragezylinders (7 
bzw. 54) wahrend einer Freiphase eine Oeffnung 



9 



EP 0 419 773 A2 



18 



(14) zwischen dem Pragezylinder (7 bzw. 54) und 
einem Gegendruckzylinder (8 bzw. 48) entsteht, 
dadurch gekennzeichnet, dass die nutzbare Lange 
der Pragematrize (12) mehr als 50% des Umfangs 
des Pragezylinders (7 bzw. 54) einnimmt, dass in 
jeder Freiphase der Umdrehung des Pragezylin- 
ders (7 bzw. 54) in der Oeffnung (14) periodisch 
eine Relativbewegung zwischen der Folienbahn (1) 
und der Pragematrize (12) vorgesehen ist, dass 
eine Steuereinrichtung (24) zur Erzeugung der Re- 
lativbewegung vorhanden ist und dass die Relativ- 
bewegung eine an der Steuereinrichtung (24) ein- 
stellbare Amplitude aufweist, die durch den Motiv- 
abstand (3) auf der Folienbahn (1) vorbestimmt ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Pragematrize (12) flexibel ist, 
dass zwischen der Pragematrize (12) und dem 
Pragezylinder (7 bzw. 54) auf ihrer ganzen Breite 
eine Metailfolie (38) vorhanden ist und dass die 
Metallfolie (38) die Pragematrize (12) auf einer 
Rapportlange unterstGtzt, die ein ganzahliges Viel- 
faches des Motivabstands (3) ist. 

3. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Pragezylinder 
(7) eine vorbestimmte gleichmassige Drehge- 
schwindigkeit aufweist und dass die Steuereinrich- 
tung (24) ein Mittel zum Synchronisieren der Rela- 
tivbewegung mit dem Pragezylinder (7) aufweist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Fuhrung der Folienbahn (1) in 
einer Prageebene (9), die zwischen dem Gegen- 
druckzylinder (8) und dem Pragezylinder (7) einge- 
schlossen ist, vor und nach dem Pragezylinder (7) 
zum Pragezylinder (7) parallele, senkrecht zu des- 
sen Achse verschiebbare Ausgleichsrollen (15; 16) 
vorhanden sind und dass zum Ausgleich einer pe- 
riodischen Relativbewegung der Folienbahn (1), die 
als Differenz aus einer Pragegeschwindigkeit und 
einer Abzuggeschwindigkeit von einer Vorratsrolle 
(4) resultiert, eine periodische Verschiebung der 
Ausgleichsrollen (15; 16) vorgesehen ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Antriebsrolle (33) zwischen der 
Vorratsrolle (4) und vor der ersten Ausgleichsrolle 
(15) angeordnet ist, dass die mittels der Antriebs- 
rolle (33) erzeugte Abzuggeschwindigkeit der Fo- 
lienbahn (1) vorbestimmt und konstant ist und dass 
die Steuereinrichtung (24) und ein mit ihr verbun- 
denes Parallelogrammgestange, das zwei Hebel- 
paare (17; 18) und ein VerbindungsstUck (19) um- 
fasst, zum Erzeugen der periodischen Verschie- 
bung der Ausgleichsrollen (15; 16) vorgesehen 
sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Spannen der Folienbahn (1) 
mittels der Ausgleichsrollen (15; 16) in der Prage- 
ebene (9) die Hebelpaare (17; 18) Spannfedern (45; 
46) aufweisen, dass die Antriebsrolle (33) zwischen 



der ersten Ausgleichsrolle (15) und dem ersten 
Pragezylinder (7) angeordnet ist, dass die Antriebs- 
rolle (33) auf der Achse eines Schrittantriebs (40) 
sitzt und dass die Erzeugung der periodischen 
5 Relativbewegung der Folienbahn (1) durch Aendern 
der Winkelgeschwindigkeit des Schrittantriebs (40) 
mittels einer vorbestimmten Impulsfolge aus der 
Steuereinrichtung (24) vorgesehen ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
70 zeichnet, dass ein zum Gegendruckzylinder (8) urn 

180. versetzter weiterer Gegendruckzylinder (48) 
auf dem Pragezylinder (7) angeordnet ist, wobei 
deren Achsen eine Achsebene (51) bestimmen, 
dass eine Umlenkrolle (49) eine Umlenkschlaufe 

15 (53) aufspannt, dass die Achse der Umlenkrolle 
(49) auf einer zur Achsebene (51) senkrechten Ge- 
raden, die die Achse des Pragezylinders (7) 
schneidet, mittels eines Schrittantriebs (40) verstell- 
bar ist und dass nach dem Umlenken der Folien- 

20 bahn (1) mittels der Umlenkrolle (49) ein zweites 
Bepragen der Folienbahn (1) in einer weiteren Pra- 
geebene (52) zwischen dem weiteren Gegendruck- 
zylinder (48) und dem Pragezylinder (7) erfolgt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, dass zwei Pragezylinder (7; 54) vorhan- 
den sind, die urn 180. versetzt auf dem Gegen- 
druckzylinder (8) abroilend angeordnet sind, dass 
die Folienbahn (1) in beiden Prageebenen (9; 52) 
mit einer gleichmassigen Vorschubgeschwindigkeit 

30 bewegbar ist, dass jeder Pragezylinder (7 bzw. 51) 
einen eigenen von der Steuereinrichtung (24) vor- 
bestimmt angesteuerten Schrittantrieb (40) auf- 
weist, dass die Steuereinrichtung (24) Mittel zur 
Synchronisation der Schrittantriebe (40) mit dem 

35 Drehwinkel des Gegendruckzylinders (8) enthalt 
und dass in der Freiphase jeder Umdrehung des 
jeweiligen Pragezylinders (7 bzw. 54) eine Reduk- 
tion der Winkelgeschwindigkeit des einen Pragezy- 
linders (7 bzw. 51) entsprechend der Rapportlange 

40 der Pragematrize *(1 2) des andern Pragezylinders 
(54 bzw. 7) vorgesehen ist. 

9. Verfahren zum Aneinanderreihen von eingeprag- 
ten Motiven in einem vorbestimmten Motivabstand 
auf einer Folienbahn mittels einer Vorrichtung nach 

45 Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Pragezylinder (7 bzw. 54) auf mehr als 50% seines 
Umfangs mittels einer Mantelflache (11) zum Pra- 
gen nutzbar gemacht wird, dass die Relativbewe- 
gung zwischen der Folienbahn (1) und der Prage- 

50 matrize (12) im Zwischenraum (14) wahrend jeder 
Freiperiode der Umdrehung des Pragezylinders (7 
bzw. 54) periodisch erzeugt wird und dass die 
Amplitude der Relativbewegung dem Motivabstand 
(3) entsprechend vorbestimmt eingestellt wird. 

55- 10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Pragematrize (12) auf ihrer gan- 
zen Breite mit einer Metallfolie (38) unterlegt wird 
und dass die Pragematrize (12) nur auf einer Rap- 
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portlange unterstQtzt wird, die ein ganzahliges Viel- 
faches des Motivabstands (3) ist. 
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